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(57) Tiiviatelma - Samraandrag 

MenetelmS paperi- tai kartonkirainan muo- 
dastandseJcsi kuitupolyeta tai kuitujen ve- 
siseoksesta, jossa menetelwasea rainan touo- 
dostavaa raaka-ainetta ohjataan rainanmuo- 
daEtusalustalle voiiqakkaan sa\hkBkent£n ja 
safrkokentan nuodogtavien elfcktrodien valil- 
le syntyvan kaasuvirtauksan eli ionipunal- 
luksen avulla. RaaJca-aineen pysyminen kiin— 
ni alustassa varaistetaan raaka-aineeseen 
vaikuttavien sahkbisten voimien avulla. 
Kuivaa raaka-ainetta kaytGtt&essa raaJca- 
ainetta kostutetaan tai lisatttan siihen si- 
tovaa syntfcettista" materiaalia ennen sen 
j ohtamista rainan muadastamiseen k&ytetta— 
vaan puristusnippiin (l, 5, 11 , 12) ve- 
^ys id 03 ten tai muun sitovan vaikutuksen 
nuocostaniseJcsi raaka-aineen hiukkasten 
Valille. Kostuttajnisen jalkcen muodos- 
tus a lust alia (1) syotetty raaka-aine johde- 
taan ainakin yhteen puristusnippiin fl. 5, 
11, 12) Kiinte&n rainan puristamisaksi 
raaJca-aineen kaiduista. 




Menetelma ja sovitelma paperi- tai kartonkirainan muodosta- 
miseksi 



Taman keksinnon kohteena on patenttivaacimuksen 1 johdannon 
mukainen menetelma paperi- tai kartonkirainan muodostami- 
seksi kuitupolysta tai kuitujen vesiseoksesta. 

Keksinnon kohteena on myos menetelman soveltamigeen tarkoi- 
tettu sovitelma • 

Nykyisin paperi- ja kartonkirainat muodoatetaan pursotta- 
malla paperikoneen peralaatikosta vettS lapaisevalle vii- 
ralle seosta, jossa on erittain runsaasti vetta seka sellu- 
kuituja ja/tai jauhettuja kasviperaisia kuituja kuten puu- 
kuituja. Seoksen kuiva-ainepitoisuus eli kuitupitoisuus on 
erittain" pieni, jopa alle yhden prosentin, joten muodostet- 
tavasta rainasta on poistectava erittain pal j on vetta. 
Veden poisto tapahtuu viiran lapi puristamalla seka kuumen^ 
tamalla rainaa esimerkiksi kuivatussylintereilia . Erikois- 
papereita valmistettaessa raina voidaan muodostaa myos 
kuivatusta kuitumassasta puristamalla tai sitomalla kuivat 
kuidut vesisuihkujen avulla yhtenaiseksi rainaksi. NSit& 
menetelmia kaytetaan paaasiassa pehmopapereiden ja hy- 
gieniatuotteiden valmistuksessa ja talloin paaraaka-aineena 
on sellumassa, johon voidaan sekoittaa tarpeen mukaan muita 
kuituja. 

Kun paperiraina muodostetaan pienen kuituraiaran sisaltavas- 
ta vesiseoksesta, veden poisto muodostuu suureksi teknisek- 
si ongelmaksi. Rainan kuivattamiseen tarvitaan suuri miara 
energiaa ja kun paperikoneen ratanopeus on suuri, koneesta 
tulee erittain pitka, koska kuivatusaika taytyy saada riit- 
tavan pitkaksi jotta rainaan voidaan kohdistaa riittavasti 
kuivatustehoa. Paksuilla paperilaaduilla ja kartongeilla 
kuivat us tenon tarve on suurempi ja paksusta rainasta on 
vaikeampi poistaa kosteutta, joten nailla koneilla kuiva- 
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tusosan pituus on vielakin suurempi . Toinen ongelma on 
paperikuitujen ja vesipisaroiden sumuaminen nopeasti liik- 
kuvalta viiralta. Sumun poistamiseksi paperikoneen markapaa 
ja viiraosa on koteloitava ja sumujen poisto on jarjestet- 
5 tava imulaatikoiden avulla. Irronneet kuidut on erotettava 
poistoilmasta ja niiden talteenotto riittavan puhtaina niin 
etta niita voidaan kayttaa suoraan uudelleen on vaikeaa. 
Siten irtoavat kuidut ovat poistetcavaa hukkatavaraa. 

10 Erikoispapereiden valmistuksessa kaytettavat menetelmat 

soveltuvat kuohkeiden paper ilaatuj en ja erikoisvalmisteiden 
valmistukseen. Nailla menetelmilla valmiatetaan huoraatta- 
vasti pienempia maaria paper! - ja sellutuotteita kuin pai- 
nopapereiden ja kartonkien valmistusmenetelmilla ja valmis- 

15 tusmenetelmat ovat tavallisesti hygieniatuotteiden valmis- 
tajien omien tuotteidensa valmistamiseen kehittamia eivatka 
sovellu painopaperien valmistukseen. Naiden menetelxnien 
avulla valmistetaan imeytyskyvyltaan halutunlaisia Cuottei- 
ta, 

20 

Taman keksinnon tarkoituksena on saada aikaan aikaiseramin 
tunnetuista menetelmista poikkeava menetelma sellu- tai 
kasvipohjaisista kuiduista muodostetun rainan muodostami- 
seksi . 

25 

Keksinto perustuu siihen, etta rainan muodostavaa raaka- 
ainetta ohjataan rainanmuodostusalustalle voimakkaan sahko- 
kentan ja sahkokentan muodostavien elektrodien valille syn- 
tyvan kaasuvirtauksen eli ionipuhalluksen avulla ja raaka- 
3 0 aineen pysyminen kiinni alustassa varmistetaan raaka-ainee- 
seen vaikuttavien sahkoisten voimien avulla- 

T^smallisemmin sanottuna keksinnon mukaiselle menetelmalle 
on tuimusomaista se, mita on esitetty patenttivaatimuksen 1 
3 5 tunnusmerkkiosassa - 



Keksinnon mukaiselle sovitelmalle on puolestaan tun- 
nusoraaista se, mita on esitetty patenttivaatirnuksen 10 tun- 
nuamerkkiosassa. 

Keksinnon avulla saavutetaan huomattavia etuja. 

Keksinnon avulla raina voidaan muodostaa haluttaessa jopa 
kuivasta sellu- tai kasvikuitupolysta, joka suihkutetaan 
erityisesta kammiosta tai suuttimien avulla liikkuvalle 
alustalle, esimerkiksi liikkuvalle tuetulle huovalle. Mene- 
telman avulla voidaan myos ohjata tavanomaisella peralaa- 
tikkotekniikalla muodostettavaa rainaa valmistettaessa 
esiintyva kuitu- ja vesisumu kiinni muodostettavaan rai- 
naan, jolloin rainan muodostus on hallitumpaa ja kerattava 
sumu vahenee oleellisesti - Viiralle, huovalle tai muulle 
muodostusalustalle syotettava kuitumassa saadaan pysymaan 
viiralla eika haitallista hukkaa synny. Jos rainan muodos- 
tamiseen kaytetaan spray tekniikkaa, syotettavan massan 
vesimaara voi olla hyvinkin alhainen. Talloin vedenpoistoon 
tarvittava energiamaara pienenee ja koneen pituutta voidaan 
lyhentaa. 

Keksintoa selitetaan seuraavassa tarkemmin oheisen piirus- 
tuksen avulla, joka esittaa kaaviokuvana keksinnon toimin- 
taperiaatetta . 

KeksintS perustuu ns. ion-blast- eli ionipuhallustekniikan 
k ay t toon. Tassa tekniikassa muodostetaan voimakas sahko- 
kentta yhden tai tavallisesti usean piikkimaisen elektrodin 
ja tasaisen vastaelektrodin valille. Piikkimaisen elektro- 
din karjessa syntyy koronapurkaus , joka varaa elektrodin 
laheisyydessa olevat hiukkaset ja saa aikaan ionien muodos- 
tumista elektronegatiivisessa kaasussa. lonit kulkevat 
elektrodin ja maapotentiaalissa tai alhaisemmassa poten- 
tiaalissa olevan vastaelektrodin valissa olevia kenttavii- 
voja pitkin ja tarttuvat kiinni tielleen osuviin hiukka- 
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siin. Sahkokentta kuijettaa hiukkaset maadoitetulle elekt- 
rodille ja ne kiinnittyvat siihen sahkoisilla ja mekaani- 
silla voimilla. Jos elektrodien vali on pitka ja jannite 
korkea (yli 50 kV) syntyy elektrodien valiin kaasuvirtaus, 
5 joka siirtaa mekaanisesti elektrodien valissa olevia hiuk- 
kasia kohti maapotentiaalia . Tata virtausta kutsutaan ioni 
puhallukseksi . lonipuhalluksessa sahkokentta muodostaa 
piikkimaisen elektrodin karjesta lahtevan kartion, jossa 
ionisoitu kaasu ja hiukkaset liikkuvat. Ionipuhallus vai- 
10 kuttaa seka kiinteisiin partikkeleihin etta nestepisaroi- 
hin . 



Paperinvalmistuksessa ionipuhallusta voidaan kayttas raaka 
aineen sitomiseen muodostusalustaan , Sinansa alusta voi 
15 olla mika tahansa pinta, jonka lapi sahkokentta voi kulkea 
tai sahkoa johtava pinta. Koska jatkuvacoimisessa valmis- 
tuksessa raina on muodostettava liikkuvalle pinnalle, muo- 
dostusalusta on tavallisesti viira, huopa tai hihna. Peri- 
aatteessa mita kuivempaa raaka- ainetta kayteta&n, sita 

2 0 tasaisemmalle pinnalle raina voidaan muodostaa. 

Esitetyssa kuviossa raina muodostetaan kuivasta kuitupolys 
ta liikkuvalle huovalle 1, joka kulkee osittain maapotenti 
aaliin liitetyn sahkoa johtavan hihnan 2 tukemana. Sahkoa 
25 johtava hihna 2 toimii maadoitettuna elektrodina (seuraa- 
vassa vastaelektrodi 2) . Vastaelektrodia ei valttamatta 
tarvitse kytkea maapotentiaaliin, kunhan se on alhaisemmas 
sa potentiaalissa kuin korkeassa potentiaalissa olevat 
elektrodit, mutta maakytkenta on usein helpointa toteuttaa 

3 0 Vastaelektrodi 2 on sovitettu kulkemaan kolmion muodossa 

kahden ohjaintelan 3 ja 4 seka ensimmaisen puristustelan 5 
kautta. Kaikki kolme telaa 3, 4, 5 ovat maadoitettuj a , 
joten vastaelektrodi 2 on maadoitettu telojen 3, 4, 5 avul 
la. Vastaelektrodin 2 ympari kulkee vastaelektrodin toisen 
35 ohjaintelan 4 ja puriscintelan 5 seka huovanohj ainteloj en 
6, 7, 8 oh j aamana ensimmainen purist inhuopa 1, joka kulkee 
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vastaelektrodin 2 varassa vastaelektrodia 2 ja huopaa 1 oh- 
jaavan telan 4 ja ensimmaisen purist intelan 5 valisella 
matkalla. Ensimmaiselta puristintelalta 5 ensimmainen pu- 
ristinhuopa 1 kulkee ohj aintelalle 6, jossa se muodostaa 
5 nipin ohjaintelan 9 kautta kulkevan tukihihnan 10 kanssa. 

Tassa nipissa ensimmainen puristinhuopa 1 luovuttaa muodos- 
tetun rainan tukihihnalle 10, jonka varassa raina kulkee 
seuraavaan kasittelyvaiheeseen . 

10 Raina muodostetaan puristinnipissa, jonka muodostavat en- 
simmainen puristinhuopa 1 ja sita tukeva ensimmainen puris- 
tintela 5 ja naita vasten toimivat toinen puristinhuopa 11 
ja sita tukeva toinen puristintela 12. Toinen puristinhuopa 
11 kulkee toisen puristintelan 12 j a yhden ohjaintelan 13 

15 ohjaamana. Toisen puristintelan yhteyteen on sovitettu 

kaksi kostutuslaitetta. Ensimmainen kostutuslaite koostuu 
vesisuuttimista 15, jotka on sovitettu suihkuttamaan vetta 
puristinhuovalle 11 ennen sen tuloa purist innippiin ja toi- 
nen kostutuslaite on vesiallas 14. Toisen purist inhuovan 11 

20 ohjaintela 13 on sovitettu vesialtaaseen 13, jolloin huopa 
11 kostuu kun altaaseen 13 juoksutetaan vetta. 

Esimerkkina kuvatussa menetelmassa raina muodostetaan kui- 
vasta kuitupdlysta. Tavallisimmin kuituna kaytetaan sellua 

25 tai puukuituja, mutta muutkin paperinvalmistukseen soveltu- 
vat kuidut soveltuvat keksinnon mukaiseen valmistusmenetel- 
maan. Kuitupolyn syottolaite 16 on sovitettu vasten maa- 
elektrodin 2 tukemaa ensimmaista puristinhuopaa 1 huovan 
liikesuuntaan nahden ylavirtaan ennen puristinnippia. Kui- 

3 0 tupolyn syottolaite 16 kasittaa kotelon 17, joka ymparoi 
syottoaluetta, elimet 18 kuitupolyn syottamiseksi seka 
useita koteloon 17 sijoitettuja piikkimaisia huopaa 1 
osoittavia elektrodikarkia 19, jotka on kytketty elektrodi- 
rungon 20 valityksella virtalahteeseen 21. Koska kustakin 

3 5 elektrodikarjesta 19 lahteva sahkokentta on kartiomainen, 
elektrodikarkien lukumaara ja sijoittelu on sovitettava 
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siten, etta lomittaisista elektrodikar j ista lahtevat kar- 
tiot muodostavat vagtaelektrodille 2 tasaisen peiton. Kay- 
tettava jannite riippuu vastaelektrodin 2 elektrodikarkien 
19 valisesta etaisyydesta, joka voi vaihdella valilla 2 mm 
5 -2m, mutta kaytannossa polynsyottolaitteiden vaatiman 

tilan takia etaisyys on valilla 100 mm - 1000 mm. Elektro- 
dien valimatkan lisaaminen ei sinansa vaikuta laitteen 
toimintaan, mutta lisaa tilantarvetta ja vaikeuttaa vir- 
causren hallintaa kotelossa 16. Edella mainitulla kaytan- 
10 nossa edullisimmalla alueella elektrodien valinen jannite 
on tyypillisesti 80 - 160 kV, mutta jannite voi vaihdella 
valilla 30 - 1000 kV. Vastaelektrodi voi olla positiivinen 
tai negatiivinen ja vastaavasti elektrodikar jet voidaan 
kytkea virtalahteen positiiviseen tai negatiiviseen napaan. 

15 

Kuitupoly on erittain knivaa ja hienoj akoista ja se syote- 
taan ilmaan sekoitettuna koteloon 16 ensimmaisen puristin- 
huovan 1 tulopuolen puoleiselta reunalta. Siten elektrodien 
2 ja 19 valille muodostuva ionipuhallus siirtaa polyn vas- 

2 0 ten ensimmaista puristinhuopaa 1, jossa se pysyy mekaanis- 

ten ja sahkoisten voimien vaikutuksesta . Polyhiukkaset 
varautuvat ionipuhalluksen vaikutuksesta ja puristuvat 
voimakkaasti vasten huopaa 1 pyrkiessaan kohti vastaelekt- 
rodia 2. Polyn syottamiseen voidaan kayntaa tunnettuja 
25 polyn ja raemaisten aineiden kasittelyyn kaytettavia lait- 
teita ja suuttimia. Koska hyvin kuivaa polya kaytettaessa 
koronapurkaus synnyttaa polyrajahdyksen vaaran, kuitupolyn 
syottSlaitteeseen on edullista aikaansaada inertti atmoa- 
faari. Helpointa tama on toteuttaa syottomalla laitteeseen 

3 0 hoyrya, jora on paperitehtaassa helposti saatavilla. 

Laitteeseen kuuluu viela syottolaitteen 16 eteen sijoitetut 
suuttimet 22 ensimmaisen purisrinhuovan l esikostuttamisek- 
si ja syottolaitteen 16 jalkeen sijoitetut suuttimet 23 
3 5 huovalla olevan polyn j alkikostutuamiseksi . 



Edella kuvatun kaltainen laite toimii seuraavalla tavalla. 
Kuivaa kuitupolya syotetiian syottolaitteeseen 16, jossa se 
kulkeutuu sahk6kentan ja ionipuhalluksen vaikutuksesta 
ensimmaiselle purist inhuovalle 1 ja kiinnittyy siihen. 
5 Kuitupolykerroksen kosteutta saadellaan esikostutuksen, 
jalkikostutuksen ja toisen purist inhuovan 11 kostutuksen 
avulla. Kostuttarainen helpottaa rainan muodostumista puris- 
tinnipissa ja on valttamatonta paperin lujuuden kannalta 
tarkeiden selluloosaket ju j en valisten vetysidosten muodos- 

10 tamiseksi. Tarvittava vesimaara on kuitenkin hyvin vahainen 
verrattuna perinteisissa menetelmissa kaytettavaan vesimia- 
r&an ja joissain tapauksissa voidaan jopa luopua paperin 
kuivauksesta puristinnipin jalkeen. Rainan muodostumista 
puristinnipissa voidaan edelleen saadella puristinteloj en 5 

15 ja 12 valista painetta muuttamalla ja kuumentamalla toista 
tai molempia teloja. 

Menetelma, jossa raina muodostetaan kuivasta kuitupolysta, 
soveltuu kohteisiin, joissa valmiiksi kuivaa raaka-ainetta 
20 on saatavissa, esimerkiksi silloin kun sellu tuodaan teh- 
taalle toisella paikkakunnalla si jaitsevaata sellutehtaas- 
ta, Keksinnon mukaisessa menenelmassa voidaan kuitenkin 
kayttaa myos kosteaa kuituseosta, sulppua tai runsaasti 
vetta sisaltavaa kuituraaka-ainetta . Talloin raaka-aine 

2 5 voidaan syottaa suuttimilla tai peralaatikosta muodostamis- 

viiralle f jolloin kuidut ja vesi siirretaan ja kiinnitetaan 
viiralle ionipuhalluksen avulla kuten edella kuvatusea 
esimerkissakin. Raina puristetaan muotoonsa tavanomaisilla 
menetelmilla ja rainassa oleva vesi poistetaan tunnetuilla 
30 tavoilla, mutta raaka-aineen vesipitoisuus voi olla huomat- 
tavasti alhaisempi, jolloin kuvaustehon tarve pienenee ver- 
rattuna perinteisiin paperin- ja kartonginvalmistusmenetel- 
miin. Runsaasti vetta sisaltavaa raaka-ainetta kaytett^esaa 
vetta poistavia ja rainan muodostavia puristusnippeja voi 

3 5 olla useita ja rainaa voidaan kasitella puristamalla sita 

huovalla kuivaintelo ja vast en. 
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Jos raina muodostetaan kuitupolysta , poly voidaan annostel- 
la rainanmuodostuspinnalle sen ylapuolelta tai alapuolelta. 
Samoin voidaan menetella, jos vetta sisaltava raaka-aine 
syotetaan suuttimien avulla, mutta talloin raaka-aineen 
5 kuiva-ainepitoisuuden on olnava riittavan suuri . Suutin- 
syotossa on ehka tarpeen sijoittaa ainakin osa elektrodi- 
karjista suutinten valiin, jotta raaka-ainetta muodostamis- 
pinnalle siirtavat ja kiinnittavat voimat saadaan muodos- 
tettua heti syottoalueen alkuun. Vastaelektrodina voidaan 
10 kayttaa mahdollisesti useampia kuin yhta sahkoa johtavaa ■ 
hihnaa tai erityistapauksissa telaa tai teloja, jos sen 
avulla saadaan toteutettua riittavan pitka. raaka-aineen 
levitysmatka . 

15 Tonipuhalluslaite saattaa toimia joissain olosuhteissa 

kondensaattorina ja varata sahkoa, jolloin rataa muodos- 
tusalustassa pitavat voimat muodostuvat haitallisiksi rai- 
nan ohitettua vastaelektrodin. Vetovoimien laukaisemiseksi 
voidaan kayttaa positiivista tai negatiivista koronakasit- 

2 0 telya myotavirtaan rainanmuodostuslaitteesta. Elektrodit 

voivat olla piikkien sijasta tasomaisia tai kiskomaisia ja 
vastaelektrodin ei valttamatta tarvitse olla maapotentiaa- 
lissa, mutta luonnollisesti sen potentiaalin on oltava 
alhaisempi kuin koronapurkauksen mucdostavien elektrodien. 

25 

Keksintoa voidaan soveltaan myos muiden kuitupitoisten 
rainojen kuin paperi- ja kartonkiraino j en, esimerkiksi non- 
woven rainojen muodost ami seen. Talloin raaka-aine voi si- 
saltaa muutakin kuin kasvikuituja, esimerkiksi synteettisia 

3 0 kuituja. Talloin veden lisaksi tai sijasta rainalle voidaan 

lisata jotain sitovaa synteettista tai orgaanista materiaa- 
lia ja raina voidaan muodostaa kuumennetussa nipissa. 



Patenttivaatimukset : 
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1. Menetelma paperi- tai kartonkirainan tai muun paaasiassa 
kuitupitoisen rainan muodostamiseksi, jossa menetelmassa : 

5 

- levitetaan liikkuvaile muodostusalustalle (l) 
rainan muodostavaa raaka-ainetta, joka sisaltaa 
sellua, kasviperaisia kuituja tai muita paperin, 
kartongin tai non-woven tuotteen valmistamiseen 

10 soveltuvia aineita, ja 

- johdetaan muodostusalustalle (1) syotetty raaka- 
aine ainakin yhteen puristusnippiin (1, 5, 11, 12) 
kiintean rainan muodostamiseksi raaka-aineen kui- 

15 duista, 

tunnettu siita, etna 

- asetetaan muodostusalusta (1) enBimmaiseen po- 
20 tentiaaliin,. 

- asetetaan ensimmaista potentiaalia suurempi po- 
tent iaali valimatkan paahan ensimmiisesta potenti- 
aalista sille puolelle muodostusaluetaa (1) , jolle 

25 raaka-aine sydtetaan, jolloin potentiaalikohtien 

valiin muodostuu sahkokentta, ja 

- asetetaan ensimmaisen potentiaalin ja korkeamman 
potentiaalin valinen jannite niin suureksi, etta 

3 0 korkeammassa potentiaalissa olevan kohdan lahei- 

syydessa syntyy koronapurkaus , joka aiheuttaa 
ionipuhalluksen ensimmaisen potentiaalin ja kor- 
keamman potentiaalin valille ja joka ionipuhallus 
siirtaa potent iaalien valissa olevat raaka-aine- 

3 5 hiukkaset muodostusalustalle (l) ja varmistaa raa- 

ka-aineen pysymisen alustalla (1) . 
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2. Patent tivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t 
t u siita, etta 



- kaytetaan raaka-aineena kuivaa kuitupolya kuten 
5 sellupolya tai kasviraaka-aineesta jauhettua po- 

lya , j a 

- kostutetaan raaka-ainetta tai liaataan siihen 
sitovaa synteettista materxaalia ennen sen ensim- 

10 maisesta rainan muodostamiseen kaytettavasta pu- 

ristusnipista (l f 5, 11, 12) poistamista vety- 
sidosten tai muun sitovan vaikutuksen muodos.ta- 
miseksi raaka-aineen hiukkasten valille . 

15 3 . Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tun 
n e t t u siitS, etta muodostetaan korkeammassa potentiaa 
lissa olevat pisteet piikkimaisten elektrodikarkien (19) 
avulla . 

2 0 4. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen mene- 
telma, tunnettu siita, etta muodostetaan maapoten 
tiaali muodostamisalustaa (1) tukevan liikkuvan maaelektro 
din avulla. 

25 5. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen mene- 
telma, tunnettu siita, etta asetetaan potentiaa- 
lieroksi 30 - 1000 kV, edullisinimin 80 - ISO kV. 

G- Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelma, t u n n e t 
30 t u siita, etta asetetaan potentiaalien valiseksi etaisyy 
deksi 2 mm -2m, edullisimmin 100 - 1000 mm. 

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta kaytetaan raaka-aineena kuitujen ja veden 
35 seosta ja poistetaan vesi rainasta sen muodostamisen yh- 
teydessa . 
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8. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta korkeamman potent iaalin ja muodostusalus- 
tan valille muodostetaan inertti, edullisesti hoyryatmos- 
fa&ri. 

9 . Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen mene- 
telm&, tunnettu siita, etta kasitellaan ainakin 
osittain synteettista raaka-ainetta ja puristunippia kuu- 
mennetaan rainan muodostuksen aikana . 

10. Sovitelma paperi- tai kartonkirainan muodostamiseksi, 
joka sovitelma kasittaa: 

- liikkuvan muodostusalustan (l) , jolla on ensim- 
mainen pinta ja siihen nahden vastakkainen toinen 
pinta, 

- elimet (16) raaka-aineen, joka sisaltaa sellua, 
kasviperaisia kuituja tai muita paperin tai kar- 
tongin tai non-woven tuotteen valmist ami seen so- 
veltuvia aineita, syottamiseksi liikkuvan muodos- 
tusalustan (1) ensimmaiselle piruialle, 

ja 



25 ~ ainakin yhden puristusnipin (1, 5, 11, 12) muo- 

dostusalustalle (1) syotetyn raaka-aineen purista- 
miseksi kiinteaksi rainaksi, 

tunnettu 

30 

- ainakin yhdesta ensimraaisesta elektrodista (2) 
ensimmaisen potentiaalin muodostamiseksi muodos- 
tusalustan (1) toisen pinnan puolelle, 

3 5 - ainakin yhdesta toisesta elektrodista (19) , joka 

on sijoitettu valimatkan paahAn muodostusalustan 
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ensimmaisesta pinnasta, ja 



- jannitelahteesta (21) ensimmaisen elektrodin (2) 
ja toisten elektrodien (19) valisen jannitteen 
5 nostamiseksi niin suureksi, etta korkeammassa po- 

tentiaalissa oievan elektrodin (19) laheisyydessa 
syntyy koronapurkaue , joka aiheuttaa ionipuhalluk- 
sen ensimmaisen elektrodin (2) ja toisen elektro- 
din (19) valille ja joka ionipuhallus siirtaa 
10 elektrodien (2, 19) valissa olevat raaka-ainehiuk- 

kaset muodostusalustalle (l) ja varmistaa raaka- 
aineen pysymisen alustalla (l) 



11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen sovitelma, 
15 tunnettu siita, etta 



- elimet raaka-aineen syottamiseksi muodostusalus- 
talle (1) kasitt^vat alustan ensimmaista pintaa 
kohti avoimen kotelon (17) ja suuttimet raaka-ai- 

2 0 neen syottamiseksi koteloon, ja 

- toiset elektrodit ovat piikkimaisia elektrodi- 
karkia (19),jotka on sijoitettu kotelon sisaan. 



25 12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen sovitelma, 

tunnettu siita, etta suuttimet ovat ilman ja kui- 
tupolyn syottamiaeen tarkoitettuja suuttimia. 

13. Patenttivaatimuksen 11 mukainen sovitelma, 

30 tunnettu siita, etta suuttimet ovat veden ja kui- 
tupolyn syottamiseen tarkoitettuja suuttimia. 

14. Patenttivaatimuksen 12 mukainen sovitelma, tun- 
nettu 

35 

- ensimmaisesta paattomasta huovasta (1) joka on 
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sovitettu kulkemaan telojen (4 - B) ohjaamana ja 
joka muodostaa kahden telan (4, 5) valisella mat- 
kalla muodostusalustan, ja 

- toisesta paattomasta huovasta (11) joka on sovi- 
tettu kulkemaan telojen (12, 13) ohjaamana ja joka 
muodostaa yhden ensimmaista huopaa (1) ohjaavan 
telan (5) ja yhden tata huopaa (11) ohjaavan telan 
(12) kanssa puristusnipin ensimmaiselle huovalle 
(1) levitetyn raaka-aineen puristamiseksi rainak- 
si. 

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen sovitelma, t u n - 

n e t t u ainakin yhdesta kostutuslaitteesta {14, 15, 22, 
23) ensimmaisen huovan (1) , toisen huovan (11) tai ensim- 
maisella huovalla (1) olevan raaka-aineen kostuttamisekai . 

16. Jonkin patenttivaatimuksista 8-15 mukainen sovitelma, 
tunnettu siita, etta vastaelektrodi on paattyrnaton 
hihna (2) , joka on sovitettu kulkemaan ainakin osittain 
rainaa (1) vasten ja korkeammassa potentiaalissa olevat 
elektrodit ovat piikkimaisia elektrodeja (19) . 

17. Patenttivaatimuksen 13 mukainen sovitelma, 
tunnettu siita, etta ainakin osa suuttimista on 
synteetisen aineen syottamiseen tairkoitettuj a suuttimia. 

18. ionipuhalluksen kaytto paperi- tai kartonkirainan muo- 
dostuksessa valmistusraaka-ainehiukkasten siirtamisekBi 
muodostusalustalle (1) ja raaka-aineen alustalla (1) pysy- 
misen varmistamiseksi . 



(57) Tiivistelma 



Menetelma paperi- tai kartonkirainan muo- 
dostamiseksi kuitupolysta tai kuitujen ve- 
siseoksesta, jossa menetelmassa rainan inuo- 
dostavaa raaka-ainetta ohjataan rainanmuo- 
dostusalustalle voimakkaan sahJcokentan ja 
sahkokentan muodostavien elektrodien valil- 
le syntyvan kaasuvirtauksen eli ionipulial- 
luksen avulla. Raaka-aineen pysyminen kiin- 
ni alustassa varmistetaan raaka-aineeseen 
vaikuttavien sahkoisten voimien avulla. 
Kuivaa raaka-ainetta kaytettaessa raaka- 
ainetta kostutetaan tai lisataan siihen si- 
tovaa synteettistM. materiaalia ennen sen 
johtamista rainan muodostamiseen kaytetta— 
vaan puristusnippiin (1, 5, 11 , 12) ve- 
tysidosten tai muun sitovan vaikutuksen 
muodostaiuiseksi raaka-aineen hiukkasten 
valille. Kostuttaraisen jalkeen muodos- 
tusalustalle (1) syotetty raaka-aine johde 
taan ainakin yhteen puristusnippiin (1, 5, 
11, 12) kiintean rainan puristamiseksi 
raaka-aineen kuiduista. 



Kuvio 1 



(57) Sammandrag 

Forfarande for bildning av en pappers- el- 
ler kartongbana av fiberartat damn eller av 
en vattenblandning av fibrer f vid vilket 
forfarande banbildande ramaterial tillfors 
p& ett banbildningssubstrat medelst ett. 
starkt elektriskt fait och en gasstrtfmning 
eller jonbl&sning, som uppst&r mellan de 
elektroder som bildar det elektriska fal- 
tet. Att raraaterialet faster pa substratet 
sakerstalles medelst elektriska krafter, 
som inverkar pS. r&materialet . Vid anvand- 
ning av torrt r&material befuktas riuaate- 
rialet eller man tillsatter det ett bindan- 
de syntetiskt material, innan det leds in i 
ett pressnyp (1, 5, 11, 12), som anvands 
f6r banbildningen, for bildning av vate- 
bindningar eller en annan bindande inverkan 
mellan partiklarna i r&materialet . Efter 
befuktningen leds det bildningssubstratet 
(1) tillforda r&materialet in i Stminstone 
ett pressnyp (1, 5, 11, 12) for pressning 
av en fast bana av ramaterialets fibrer- 



Method and assembly for forming a web of paper or paperboard 

The invention relates to a method according to the preamble of claim 1 for forming a 
5 web of paper or paperboard from a dust of fibers or an aqueous suspension of fibers. 

The invention also relates to an assembly suited for implementing the method. 

Conventionally, webs of paper and paperboard are formed by flowing a very dilute 
10 aqueous suspension of cellulosic fiber and/or plant fiber such as wood fiber from the 
headbox of a papermaking machine onto a water-permeable wire. The solids content, 
or furnish consistency, of the suspension is very low, even below one per cent requir- 
ing a very large amount of water to be removed from the formed web. Water removal 
takes place through the wire by pressing and heating the wire on dryer cylinders, for 
15 instance. In the manufacture of special grades, the wire may also be formed from 

dewatered furnish by pressing or bonding the dry fiber with the help of water sprays 
into a homogeneous web. The latter methods are chiefly used in the manufacture of 
tissue papers and hygiene products, whereby the major portion of raw material 
comprises cellulosic pulp having other kind of fiber mixed therein when necessary. 

20 

When a paper web is formed from an aqueous suspension of low consistency, water 
removal becomes a vital technical problem. Drying the web needs substantial 
amounts of energy and, running the papermaking machine at a high web speed, 
makes the machine long inasmuch as the drying time must be extended sufficiently 

25 long to expose the web to a sufficient drying capacity. With thick paper and paper- 
board grades, the required drying capacity is higher and moisture removal from a 
thick web is more difficult thus needing even still longer dryer sections in these 
machines. Another problem arises from the dusting of paper web fiber and water 
droplets from mist arranged by means of suction boxes. To remove mist, the wet end 

30 and wire section of the papermaking machine must be enclosed in hoods and suction 
boxes are necessary to remove moist fumes Air-borne fiber must be separated from 
the exhaust fumes, whereby their recovery in sufficient purity to allow direct reuse of 
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the recovered fiber is difficult. Otherwise, the fiber detaching from the web becomes 
disposable waste. 

Methods employed in making special paper grades are adapted to the manufacture of 
5 porous paper grades and special products. However, these methods are used for 
making substantially smaller quantities of paper and cellulosic pulp products as 
compared with the quantities produced using the manufacturing methods of printing 
and paperboard grades, and, moreover, the methods are developed by the hygiene 
product manufacturers specifically for the manufacture of their own products thus 
10 being unsuitable for the manufacture of printing paper grades. Hence, these conven- 
tional methods are employed for making products of desired liquid absorption 
capacity. 

It is an object of the present invention to provide a method different from those used 
15 in the prior art for forming a web from a suspension of cellulosic or plant fibers. 

The invention is based on guiding the raw material used for forming the web onto the 
web formation substrate by means of a strong electric field and the gas stream, or 
ion-blast wind, thus established between the electrodes generating the electric field, 
20 whereby the adherence of the raw material to the web formation substrate is secured 
by the electric field forces imposed on the raw material. 

More specifically, the method according to the invention is characterized by what is 
stated in the characterizing part of claim 1 . 

25 

Furthermore, the assembly according to the invention is characterized by what is 
stated in the characterizing part of claim 10. 

The invention offers significant benefits. 

30 

By virtue of the invention, a web can be formed if so desired even from a dry dust of 
cellulosic or plant fibers that is sprayed from a specially designed chamber or from 
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nozzles onto a moving substrate, such as a supportedly moving felt. The method also 
makes it possible to guide the aerosol of air-borne fiber and water mist generated in 
the formation a web by conventional headbox techniques back to the web being 
formed, whereby the web formation process takes place in a more controlled fashion 

5 and the amount of mist to be collected is reduced substantially. The fiber furnish 
being laid on a wire, felt or the like formation substrate can be forced to adhere to 
wire thus avoiding undesirable loss of furnish. If the web formation is carried out 
using spray techniques, the moisture content of the web can be kept very low. As a 
result, the specific energy consumption is reduced and the machine can be made 

10 shorter. 



In the following, the invention will be examined in greater detail by making refer- 
ence to the appended drawing illustrating schematically the operational principles of 
the invention. 

15 

The function of the present invention is based on the use of the so-called ion-blast 
technique. In this method, a strong electric field is established between one or gener- 
ally a greater number of pointed discharge electrodes and a planar counter-electrode. 
The tip of the pointed electrode supports a corona discharge that charges particles in 

20 the vicinity of the electrode and causes formation of ions in the electronegative gas. 
The ions migrate along the flux lines of the electric field formed between the dis- 
charge electrode and the ground-potential counter-electrode, whereby the ions adhere 
to particles on which they impinge on their travel. The electric field transports the 
particles thus charged to the ground-potential electrode on which they adhere by 

25 electric and mechanical forces. If the gap between the electrodes is made long and 

the voltage sufficiently high (greater than 50 kV), a gas flow will be created between 
the opposed electrode capable of mechanically transferring toward the ground-poten- 
tial electrode those air-borne particles that happen to be passing between the elec- 
trodes. This phenomenon is called the ion-blast wind. In the ion-blast effect, the 

30 electric potential of a pointed electrode creates at the electrode tip a conical field 
pattern in which ionized gas and particles are transported. The ion-blast effect will 
affect both solid particles and liquid droplets. 
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In paper-making, the ion-blast effect can be utilized for binding a raw material to a 
web formation substrate. In practice, the collecting substrate may be formed by any 
surface which is transparent to the electric field or, alternatively, is a conductive 
5 surface. As the web in a continuous papermaking process is formed on a moving 

surface, the web formation substrate is generally a wire, felt or band. In principle, the 
more homogeneous the raw material used in the web the smoother can be the surface 
of the web formation substrate. 

10 In the embodiment shown in the diagram, a web is formed from dry dust of fiber 

onto a moving felt 1 running partially guided by a conducting belt 2 taken to ground 
potential. The electrically conducting belt 2 functions as a grounded electrode (later 
in the text referenced as counter-electrode 2). The counter-electrode need not 
necessarily be taken to the ground potential, rather it is only required to keep this 

15 electrode at a lower potential than the other electrodes taken to a higher potential; 
however, grounding is the easiest alternative. The counter-electrode 2 is adapted to 
run along a triangular path about two guide rolls 3 and 4 as well as a first press roll 5. 
All the rolls 3, 4, 5 are grounded, also the counter-electrode 2 is taken to the ground 
potential via these rolls 3, 4, 5. . Supported by the second guide roll 4 of the counter- 

20 electrode and the press roll 5 as well as the felt guide rolls 6, 7, 8, a first press felt 1 
is adapted to run on counter-electrode 2 so that felt travels supported by the counter- 
electrode 2 across the distance at which the first press roll 5 is located downstream 
from the guide roll 4 of counter-electrode 2 and felt 1. From the first press roll 5, the 
first press felt 1 passes to guide roll 6, where it forms a nip with a support felt 10 

25 passing about a guide roll 9. In this nip, the first press felt 1 delivers the thus formed 
web onto the support felt 10 that supports the web travel to the next treatment step. 

The web is formed in a press nip formed between the first press felt 1 and the first 
press roll 5 supporting the same and, respectively, the second press felt 1 1 and the 
30 second press roll 12 supporting the same. The second press felt 1 1 runs supported by 
the second press roll 12 and one guide roll 13. Two moisturizing devices are adapted 
to operate in conjunction with the second press roll. The first moisturizing device 
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comprises water spray nozzles 15 adapted to spray water onto press felt 1 1 prior to 
its entry into the press nip, while the second moisturizing device is a water pond 14. 
Guide roll 13 of second press felt 1 1 is placed to run in a water pond 13, whereby felt 
1 1 is wetted by water flowing in the water pond 13. 

5 

In the exemplifying embodiment of the invention, the web is formed from dry dust of 
fiber. While such fiber conventionally is cellulosic or wood fiber, also other kind of 
fiber suited for papermaking may be used in web manufacturing method according to 
the invention. Upstream in regard to the travel direction of the press felt, a fiber dust 

10 feeder device 16 is adapted to operate in front of the first press felt 1 that is supported 
by ground electrode 2. The fiber dust feeder device 16 comprises an enclosure 17 
surrounding the feed zone, means 18 for feeding the fiber dust and, adapted into the 
enclosure 17, a plurality of pointed discharge electrode tips 19 that are directed 
toward the press felt 1 and are connected via an electrode support frame 20 to a high- 

15 voltage power supply 21 . Since the electric field shed from each one of the electrode 
tips 19 has a conical shape, the number and placement of the electrode tips must be 
arranged so that a uniform field is formed on the counter-electrode 2 by the resultant 
field of the conical component fields shed from the arrayed tips of discharge elec- 
trode tips. The required voltage depends on the distance of the counter-electrode 2 

20 from the discharge electrode tips 19 that may vary from 2 mm to 2 m, while in 

practice a distance of 100 mm to 1000 mm must be used due to the space required by 
dust feeder equipment. While a greater distance between the electrodes as such has 
no effect on the function of the apparatus, it will increase the size of the apparatus 
and complicate the control of flows in the enclosure 16. The voltage applied between 

25 the electrodes may be varied in the range of 30 - 1000 kV using the above-mentioned 
advantageous electrode gap values, however, typically a voltage range of 80- 160 kV 
has been found practical for the above-mentioned electrode arrangement. The 
counter-electrode may be taken to a positive or negative potential and, respectively, 
also the electrode tips can be connected to the positive or negative polarity of the 

30 voltage supply. 

The extremely dry and fine-grained fiber dust is fed air-borne into enclosure 16 at the 
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side thereof serving as the entrance of the first press felt 1 into the enclosure 16. 
Next, the ion-blast wind established between electrodes 2 and 19 blows the dust 
against the first press felt 1, whereon it stays under mechanical and electrical forces. 
The particles of the fiber dust are charged by the ion-blast wind and thus adhere 
5 strongly to felt 1 when attracted toward counter-electrode 2. The fiber dust can be fed 
using conventional equipment and nozzles suited for handling dust-like and granular 
materials. Inasmuch as the application of very dry dust close to a corona discharge 
involves a risk of dust explosion, it is advantageous to maintain an inert atmosphere 
in the feed equipment of fiber dust. The easiest way of realizing this condition is to 
10 fill the equipment spaces with steam that is readily available in a papermaking 
machine. 

Auxiliary equipment of the apparatus comprises nozzles 22 placed upstream of the 
dust feeder device 16 serving to premoisturize press felt 1 and nozzles 23 placed 
15 downstream of feeder device 16 serving to postmoisturize the dust applied onto the 
felt. 

The apparatus described above functions as follows. Dry dust of fiber is transferred 
into feeder device 16, wherefrom the fiber dust is conveyed by the electric field and 

20 ion-blast wind on the first press felt 1 and adheres thereto. The moisture content of 
the forming layer of fiber dust is controlled by the amount of premoisturizing, post- 
moisturizing and wetting of the second press felt 11. Moisturizing aids the formation 
of the web in the press nip and is mandatory for the generation of hydrogen bonds 
between the cellulosic molecule chains that are required to give strength for the paper 

25 web. The required amount of water, however, is very small as compared with the 
quantity of water consumed in conventional methods and, in certain circumstances, 
even permitting the omission of the dryer section downstream of the press nip. The 
formation of the web in the press nip may be further controlled by varying the lineal 
nip pressure between the press rolls 5 and 12 in combination with the heating of one 

30 or both of the press rolls. 

The present method of web formation from dry dust of fiber materials is suited for 
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use in locations having a good supply of ready-dried raw material such as cellulosic 
pulp being transported to a factory from a cellulosic pulp mill located elsewhere. 
Alternatively, however, the method according to the invention may be carried out 
using moist mixture of fibers, pulped furnish or other fibrous raw material of high 
5 moisture content. In this case the raw material can be fed from nozzles or a headbox 
onto the web formation wire, whereby the fibers and the necessary moisture are 
transferred and fixed onto the wire in the same fashion as in the exemplary embodi- 
ment described above. The web is pressed into its desired shape by conventional 
methods and moisture embedded in the web is removed by techniques known in the 

10 art, whereby the moisture content of the raw material can be substantially lower than 
in the prior art thus allowing the use of a smaller drying capacity as compared with 
conventional manufacturing methods of paper and paperboard webs. In the use of 
raw materials of high moisture content, plural press nips can be used for water 
removal and web formation, whereby the web can be treated by pressing the same 

1 5 with a felt against the dryer cylinders. 

If the web is being formed from dust of fibrous raw material, the dust can be metered 
onto the web formation substrate from above or below of the substrate. The same 
arrangements are applicable also when water-containing raw material is applied from 

20 nozzles, however, only if the solids content of the raw material is sufficiently high. In 
a nozzle feed assembly it may be necessary to locate at least some of the electrode 
tips between the nozzles in order to establish immediately at the initial portion of the 
feed zone the forces transferring the raw material to the web formation substrate and 
adhering the material to the same. As the counter-electrode may possibly be used a 

25 greater number of conducting belts, in special cases, a roll or set of rolls with the 

provision that such an arrangement forms a sufficiently long path for laying the raw 
material. 

The ion-blast apparatus may under some conditions act as a capacitor that accumu- 
30 lates an electric charge, whereby the forces adhering the web to the conducting sup- 
port element become unwieldy after the web has left the counter-electrode region. To 
eliminate the effect of such adhering forces, a positive- or negative-potential corona 
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discharge treatment can be applied on the web downstream from the electrodes. 
Instead of pointed-tip discharge electrodes, planar or rail electrodes may be used, 
and, furthermore, the counter-electrode need not necessarily be taken to the ground 
potential with the provision that its potential must obviously be lower than that of the 
corona-discharge-emitting electrodes. 

The invention may also be adapted to the formation of fiber-based webs other than 
paper and paperboard webs, e.g., for forming nonwoven material webs. Herein, the 
raw material may comprise also other fiber than plant fiber, such as synthetic fiber, 
for instance. Herein, in addition to or in lieu of water, the formation of a web may 
include the addition of a synthetic or organic material, whereupon the web can be set 
in a heated nip. 



What is claimed is: 



1 . A method for forming a paper or paperboard web or other web of chiefly fibrous 
material, the method comprising the steps of 

- applying onto a moving substrate (1) a web-forming material comprising 
cellulosic fiber, plant fiber and other materials suited for the manufacture of a 
paper, paperboard or nonwoven product, and 

- passing the raw material applied to the web formation substrate (1) into at least 
one press nip (1, 5, 1 1, 12) for forming a solid web from the fibers of the raw 
material, 



characterized in that 



- the web formation substrate (1) is taken to a first electrical potential, 

- a second electrical potential higher than the first electrical potential is applied 
at a distance from said first electrical potential at that side of the web formation 
substrate (1) receiving the material being fed, whereby an electric field is 
established between the origins of said two potentials, and 

- the voltage between said first potential and said second potential is made so 
high as to establish in a close vicinity of the origin of the higher potential a 
corona discharge that invokes an ion-blast wind toward the first potential from 
the origin of the higher potential, whereby the thus established ion-blast wind 
transports the particles of the raw material entrapped between the two potentials 
onto the web formation substrate (1) and additionally secures the adherence of 
the raw material to the substrate (1). 



2. The method of claim 1, characterized in that 
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- the raw material is dry dust of fibers such as dust of cellulosic fiber or dust 
milled from a plant raw material, and, 

- in order to establish hydrogen bonds or the like binding effect between the 
5 particles of the raw material, the raw material is moisturized or a binder-type 

synthetic material is added thereto prior to the exit of the web from the first 
press nip (1, 5, 11, 12) wherein the web assumes a solid form. 

3. The method of claim 1 or 2, characterized in that the origins of the higher 
10 potential are formed into pointed electrode tips (19). 

4. The method of any one of foregoing claims, characterized in that the web 
formation substrate (1) is taken to the ground potential by means of a grounded 
electrode supporting the substrate. 

15 

5. The method of any one of foregoing claims, characterized in that the voltage 
between the different potentials is selected to be in the range of 30 - 1000 kV, most 
advantageously 80- 160 kV. 

20 6. The method of claim 5, characterized in that the distance between the potential 
levels is selected to be in the range of 2 mm -2 m, most advantageously 100 - 
1000 mm. 

7. The method of claim 1, characterized in that the raw material used is an aqueous 
25 suspension of fibers in water, whereby water is removed from the web in conjunction 

with the formation of the web. 

8. The method of claim 2, characterized in that an inert atmosphere, advantageous- 
ly a steam-filled atmosphere, is established between the origin of the higher potential 

30 and the web formation substrate. 



9. The method of any one of foregoing claims, characterized in that therein is 
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treated a raw material of at least partially synthetic origin and the press nip is heated 
during web formation. 

10. An assembly for forming a paper or paperboard web, the assembly comprising 

- a moving web formation substrate (1) having a first surface and a second 
surface on the opposite side of the substrate, 

- means (16) for feeding raw material comprising cellulosic fiber, plant fiber and 
other materials suited for the manufacture of a paper, paperboard or nonwoven 
product onto the moving web formation substrate, more specifically onto the 
first surface of said substrate (1), and 

- at least one press nip (1, 5, 11, 12) for pressing the raw material applied onto 
said web formation substrate (1) into a solid web, 

characterized by 

- at least one first electrode (2) for providing a first potential onto said second 
surface of said web formation substrate (1), 

- at least one second electrode (19) disposed at a distance from said first surface 
of said web formation substrate, and 

- a power supply (21) for generating a voltage between said first electrode (2) 
and said second electrodes (19) so high as to establish in a close vicinity of the 
electrode (19) of the higher potential a corona discharge that invokes an ion- 
blast wind toward the first electrode (2) from said second electrode (19), where- 
by the thus established ion-blast wind transports the particles of the raw material 
entrapped between said electrodes (2, 19) onto the web formation substrate (1) 
and additionally secures the adherence of the raw material to the substrate (1). 
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1 1 . The assembly of claim 10, characterized in that 

- the means for feeding the raw material onto said web formation substrate (1) 
comprise an enclosure (17) having an open side toward said first surface of said 
web formation substrate and nozzles for feeding the raw material into the 
enclosure, and 

- said second electrodes are pointed electrode tips (19) adapted into the interior 
of the enclosure. 

12. The assembly of claim 11, characterized in that said nozzles are of the type 
suited for feeding air and dust of fiber. 



13. The assembly of claim 13, characterized in that said nozzles are of the type 
15 suited for feeding water and dust of fiber. 

14. The assembly of claim 12, characterized by 

- a first endless felt (1) adapted to pass guidedly about rolls (4 - 8) and acting as 
20 a web formation substrate over the distance between two rolls (4, 5), and 

- a second endless felt (11) adapted to pass guidedly about rolls (12, 1 3) so as to 
form a press nip in cooperation with the roll (5) guiding said first felt (1) and 
one of the rolls (12) guiding said second felt (1 1) so as to effect the pressing of 

25 the raw material applied to said first felt (1) into a solid web. 

15. The assembly of claim 14, characterized by at least one moisturizing device 
(14, 15, 22, 23) for moisturizing said first felt (1), said second felt (11) or the raw 
material applied onto said first felt (1). 
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16. The assembly any one of claims 8-15, characterized in that said counter- 
electrode is an endless belt (2) adapted to travel at least partially facing the web (1) 



13 

and that said electrodes taken to the higher potential are pointed electrodes (19). 

17. The assembly of claim 13, characterized in that at least some of the raw materi- 
al applicator nozzles are nozzles suited for feeding a synthetic material. 

1 8. Use of ion-blast wind in the formation of a paper or paperboard web for trans- 
porting particles of a raw material onto a web formation substrate (1) and for 
assuring the adherence of the raw material to said substrate (1). 
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[57] Abstract 

A method or forming a paper or paperboard web from dust of 
fibrous material or an aqueous suspension of fibers, the method 
being based on the transport of the raw material used for making 
the web onto the web formation substrate with the help of a 
strong electric field and a gas stream, or an ion-blast wind; 
established between the electrodes used for creating the electric 
field. The adherence of the raw material to the web formation 
substrate is assured by electric forces acting on the raw material. 
When using a dry raw material, in order to create hydrogen 
bonds or other binding effect between the raw material particles, 
the raw material is moisturized or a binding synthetic material is 
added thereto prior to passing the web into a press nip (1, 5, 11, 
12) where the web assumes a solid form. After moisturizing, the 
raw material applied onto the web formation substrate (1) is 
passed into at least one press nip (1, 5, 1 1, 12) for pressing the 
mat of raw material fibers into a solid web. 



(Fig. 1) 



